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Abstract of EP1 249369 

The device has at least one electrical component 
and consists of a bearer part (20) of stable 
shape, an outer skin (21) and an intermediate 
layer (22). The components (23) are arranged 
under the outer skin, which is transparent above 
the components and the intermediate layer is 
interrupted to accommodate the components. 
Independent claims are also included for the 
following: a method of manufacturing an interior 
cladding part. 
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(54) Innenverkleidungsteil eines Kraftfahrzeuges mit elektrischen Komponenten 



(57) Etn Innenverkleidungsteil eines Kraftfahrzeu- 
ges mit zumindest einer elektrischen Komponente, be- 
steht aus einem formstabilen Tragteil (20), einer Aus- 
senhaut (21) und einer Zwischenschicht (22). Um bei 
geringstem Herstellungs- und Montageaufwand voile, 
auch asthetischer, Gestaltungsf reiheit bei hochster Be- 
nutzerfreundlichkeit zu erreichen, ist 

a) Die Komponente (23;33;43) unter der Aussen- 



haut (21) angeordnet, 

b) Die Aussenhaut (21) uber der Komponente (23; 
33;43) durchlassig, und 

c) Die Zwischenschicht (22) zur Aufnahme der 
Komponente (23;33;43) unterbrochen. 

Die elektrische Komponente kann elektroakku- 
stisch, visuell Oder haptisch sein. Ein Verfahren zur Her- 
stellung ist auch beschrieben. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Innenverkleidungs- 
teil eines Kraftfahrzeuges mit zumindest einer, praktisch 
aberwohl immermehreren elektrischen Komponenten, 
wobei das Innenverkleidungsteil aus einem formstabi- 
len Tragteil, einer Aussenhaut und einer Zwischen- 
schicht besteht. Das Innenverkleidungsteil kann insbe- 
sondere ein Armaturenbrett, eine Mittelkonsole, eine 
Seitenwand- oder Saulenverkleidung Oder auch ein 
Dachhimmel sein; die elektrische Komponente ein ana- 
loges oder digitales Anzeigegerat, ein Bildschirm, eine 
Flussigkristallanzeige, ein Lautsprecher, eine Kontroll- 
oder Warnlampe mit oder ohne zugehorige Elektronik- 
komponenten, gegebenenfalls mit einer Betatigungs- 
funktion, und auch die zugehorigen Leitungen und An- 
schlusse. 

[0002] Derartige Komponenten werden zur Zeit, ein- 
zeln oder in Einheiten zusammengefasst, in Offnungen 
des jeweiligen Innenverkleidungsteiles eingebaut, 
wenn dieses Innenverkleidungsteil in seinem Schich- 
tenaufbau bereits hergestellt und geformt ist. Dazu 
braucht die Komponente oder Gruppe von Komponen- 
ten ein eigenes Gehause und jede Offnung Fuhrungs- 
und Befestigungsmittel, durchwegs Teile komplizierter 
Form mit guter Passgenauigkeit. Das und deren Mon- 
tage bringt erhebliche Fertigungskosten mit sich. Trotz- 
dem bleiben nach Einbau dieser Komponenten Fugen 
zwischen Ihnen und dem Verkleidungsteil, in denen sich 
Schmutz sammeln kann, 

[0003] Ausserdem unterbrechen derartige Einbauten 
die Oberflache des Verkleidungsteiies und erschweren 
so die Reinigung. Diese konventionelle Anordnung 
sen ran kt auch die stilistische Gestaltungsfreiheit ein, 
weil immer auch auf die Zuganglichkeit bei Montage und 
Austausch Rucksicht zu nehmen ist, was oft mit den An- 
forderungen im Fahrbetrieb kollidiert. So ist bei Anzei- 
gen etwa auch darauf zu achten, dass ihre Ablesung 
nicht durch Spiegelungen beeintrachtigt wird. 
[0004] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, diese 
Nachteile zu vermeiden, und ein Innenverkleidungsteil 
so zu gestalten, dass bei geringstem Herstellungsund 
Montageaufwand voile, auch asthetischer, Gestaltungs- 
freiheit bei hochster Benutzerfreundlichkeitgegeben ist. 
[0005] ErfindungsgemaB wird das dadurch erreicht, 
dass die Komponente unter der Aussenhaut angeord- 
net, die Aussenhaut uber der Komponente durchl&ssig 
und die Zwischenschicht zur Auf nahme der Komponen- 
te unterbrochen ist. Die Komponente wird so bereits 
wahrend der Fertigung des Verkleidungsteiies In dieses 
integriert, wobei die Integrierung bei vielerlei Kompo- 
nenten wegen deren praktisch unbegrenzter Lebens- 
dauer eine voile und bleibende sein kann. Da dadurch 
ausserdem auch auf Gehause, Offnungen im Verklei- 
dungsteil und Blenden verzichtet werden kann, sind die 
Fertigungskosten stark reduziert. Damit wird schlieQIich 
voile Gestaltungsfreiheit und eine glatte Oberflache des 
Innenverkleidungsteiles erreicht. 



[0006] Wenn die Integrierung eine voile und bleiben- 
de sein kann, ist in einer vorteilhaften Ausfuhrungsform 
die Komponente bereits bei der Herstellung des Verklei- 
dungsteiies aus Tragteil, Aussenhaut und Zwischen- 

5 schicht in dieses integriert, (Anspruch 2). Die Kompo- 
nente ist also eingebettet und umformt. Dazu kann die 
Komponente, nur mit der fertigen Aussenhaut fest ver- 
bunden (Anspruch 3), oder am Tragteil befestigt sein 
(Anspruch 4). Diese Befestigung kann vor oder nach 

10 dem Vereinigen von Tragteil, Zwischenschicht und Aus- 
senhaut erfolgen, im letzteren Fall kann die Komponen- 
te austauschbarsein. 

[0007] Insbesondere kann die Komponente von der 
Hinterseite des Tragteiles in eine entsprechende Off- 

15 nung des Tragteiles eingefuhrt und mit diesem verbun- 
den sein (Anspruch 5). Dann ist die Komponente an der 
Hinterseite des Verkleidungsteiies zuganglich und kann 
dort, wenn sie austauschbar ist, auch entsprechend be- 
festigt sein. Positioniermittel und Klipse zum Zusam- 

20 menwirken mit entsprechenden Teilen der Komponente 
sind vorzugsweise an der H interseite des Tragteiles vor- 
gesehen (Anspruch 6). 

[0008] Die einzelne Schichten des Innenverklei- 
dungsteiles konnen verschieden zusammengesetzt 

25 sein. Wenn aus Sicherheits- oder Komfortgrunden die 
Aussenhaut eindrtickbar sein soli, besteht die Zwi- 
schenschicht aus einem Schaum (Anspruch 7). Der In- 
nenverkleidungsteil kann so in einem Schaumwerkzeug 
hergestellt werden, in dessen Ober- und Unterteil vorher 

30 die Aussenhaut und derTragteil position iert werden. Fur 
raumlich sehrtiefe Formen des Innenverkleidungsteiles 
ist mit Vorteil die Aussenhaut in einem Gelierverfahren 
in einer Form hergestellt (Anspruch 8). Solche Gelier- 
verfahren sind unter der Bezeichnung slush molding an 

35 sich bekannt Es gestattet auch die Ausbildung ver- 
schieden beschaffenerZonen. 
[0009] Die Beschaffenheit der Aussenhaut des Innen- 
verkleidungsteiles uber der jeweiligen Komponente ist 
dieser anzupassen. Wenn die elektrische Komponente 

40 eine elektroakustische ist, ist die Aussenhaut dariiber 
schalldurchlassig (Anspruch 9). Die Schalldurchiassig- 
keit wird vorzugsweise durch Auswahlvon Art und Dicke 
deren Werkstoffes hergestellt werden, aber auch da- 
durch, dass die Aussenhaut uber der elektroakusti- 

45 schen Komponente perforiert ist (Anspruch 10). 

[0010] Wenn es sich bei der Komponente urn eine vi- 
suelle, etwa analoge oder digitale oder Flusigkri- 
stall-(LCD, LED, O-LED) Anzeige handelt, ist die Aus- 
senhaut dartiber zumindest durchscheinend (Anspruch 

50 11). Der Grad der Durchsichtigkeit kann von ganz durch- 
sichtig bis durchscheinend oder farbig oder sonstwie 
gewahit werden. Bei Anzeigen ist der durchscheinende 
Teil entspiegelt (Anspruch 12), sei es durch eine ent- 
sprechende Mikrostruktur, Entspiegelungsschicht oder 

55 eingelagerte Pigmente. Er kann sogar leuchtend sein. 
So konnen hinsichtlich Bedienungskomfort und Farbge- 
bung alle Wunsche befriedigt werden. 
[0011] Die Komponenten kflnnen auch so ausgefuhrt 
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sein, dass sie auf Druck auf die Aussenhaut ansprechen 
(Anspruch 13), wozu die Aussenhaut entsprechend 
druckdurchiassig ist; in Verfeinerung der Erf indung auch 
zusatzlich zu einer deranderen Durch lassigkeiten. Wei- 
ters kann die Aussenhaut uber der Komponente eine 5 
haptische Oberflachenbeschaffenheit aufweisen (An- 
spruch 14), sodass sie beispielsweise auch im Dunklen 
ertastet werden kann. 

[0012] In einer sehr vorteilhaften Weiterbildung der 
Erfindung sind die Komponenten uber elektrische Lei- 
tungen am Oder im Tragteil an das Bordnetz ange- 
schlossen (Anspruch 15). Die Integration der Leitung 
senkt die Fertigungskosten weiter und erlaubt die spa- 
tere Montage des fertigen Verkletdungsteiles. Die Lei- 
tungen konnen je nach gewahltem Fertigungsverfah- 
ren, mit Vorteil auch in der Zwischenschicht integriert 
sein (Anspruch 16). 

[0013] Dazu gibt es verschiedene Moglichkeiten. Be- 
sonders praktisch sind elektrische Leitungen, die als in 
dem Formteii umspritzte Flachkabel (FFC) (Anspruch 

1 7) oder gar als in dem Formteii integrierte Verbindun- 
gen ("Molded Interconnect Devices" = MID) (Anspruch 

18) ausgefuhrt und uber einen gemeinsamen Stecker 
an das Bordnetz angeschlossen sind. 
[0014] Die Erfindung handelt auch von einem Verfah- 
ren zur Herstellung eines aus einem Tragteil, einer Aus- 
senhaut und einer Zwischenschicht bestehenden In- 
nenverkleidungsteiles mit elektrischen Komponenten, 
wobei die Zwischenschicht in einer Form zwischen Aus- 
senhaut und Tragteil eingebracht und ausgehartet wird. 
Unter Ausniitzung der Vorteile der Integration wird er- 
findungsgemaB vor dem Einbringen der Zwischen- 
schicht zwischen Aussenhaut und Tragteil die minde- 
stens eine Komponente eingebracht undfestgelegt (An- 
spruch 19). Dazu wird sie vorzugsweise an der Innen- 
seite des Tragteiles angebracht, beispielsweise ange- 
klebt, bevor der Tragteil mit Aussenhaut und Zwischen- 
schicht vereinigt wird (Anspruch 20). 
[0015] Fur das Herstellen der der jeweiligen Kompo- 
nente entsprechenden Durchlassigkeit wird in Weiter- 
bildung des erfindungsgemaBen Verfahrens der uber 
der Komponente befindlicheTeil der Aussenhaut bereits 
vor deren Vereinigung mit der Zwischenschicht und dem 
Formteii hergestellt ist (Anspruch 21). Das kann durch 
Einsetzen des durchlassigen Teiles erfolgen; wenn die 
Aussenhaut ein genahtes Lederkleid ist, etwa durch 
Einnahen. Die erst nachtraglich eingebrachte Zwi- 
schenschicht gleicht durch die Naht bedingte Dickenun- 
terschiede aus. Wenn die Aussenhaut in einem Gelier- 
verfahren in einer Form gefertigt ist (.slush molding"), 
wird der durchlassige Teil auch gleich in derselben Form 
hergestelit (Anspruch 22). Er ist dann mit dem umge- 
benden undurchlassigen Material vollkommen bundig 
und kann auch stetig in dieses ubergehen. 
[0016] Im folgenden wird die Erfindung anhand von 
Abbildungen beschrieben und eriautert. Es stellen dan 

Fig. 1: Den Innenraum eines Kraftfahrzeuges, ohne 



Lenkrad, bei dem verschiedene Innenverklei- 
dungsteile erfindungsgemaG ausgebildet 
sind, 

Fig. 2: Ein erstes Ausfuhrungsbeispiei der Erfindung 
im Schnitt entlang der Ebene AA in Fig. 1 , ver- 
groBert, 

Fig. 3: Ein zweites Ausfuhrungsbeispiei der Erfin- 
dung im Schnitt AA, 

Fig. 4: Ein drittes Ausfuhrungsbeispiei der Erfindung 
im Schnitt AA, 

Fig. 5: Ein Werkzeug zur Herstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Innenverkleidungsteiles zur 
Eriauterung des Verfahrens. 

[0017] In Fig. 1 ist ein Armaturenbrett mit 1 , eine Mit- 
telkonsole mit 2 und eine Turinnenverkleidung mit 3 be- 
zeichnet. Weiters ist eine A-Saule 4, eine Windschutz- 
scheibe 5 und eine Konsole 6 fur das (hier weggelasse- 
ne) Lenkrad 6 angedeutet. Uber der Konsole 6 befindet 
sich ein Anzeigefeld 8. Die Mittelkonsole 2 enthart einen 
Bildschirm 9, druckempfindliche Betatigungsfelder 10, 
weitere Anzeigen 11 und einen Lautsprecher 12. Ein 
weiterer Lautsprecher 13 und druckempfindliche Felder 
14 zur Betatigung beispielsweise der Verstellung eines 
nicht dargesteilten Ruckblickspiegels, sind in der Turin- 
nenverkleidung 3 vorgesehen. Weitere Innenverklei- 
dungsteile konnen ebenfalls in erfindungsgemaBer 
Weise gestaltet sein. Der Einfachheit halber ist eine 
Schnittebene AA in vertikaler Fahrzeuglangsrichtung 
durch die Mittelkonsole 2 gelegt, urn die erfindungsge- 
maBen Details in den folgenden Figuren zu zeigen. 
[0018] In Fig. 2 sind die drei Schichten eines erfin- 
dungsgemaBen Innenverkleidungsteiles zu erkennen: 
20 ist ein Tragteil, das aus Holz, Zellstoff oderKunststoff 
bestehen und insbesondere ein Spritzteil sein kann; 21 
ist die Aussenhaut, die aus Leder, Kunstleder oder ei- 
nem geeigneten Kunststoff bestehen und insbesondere 
in einem Gelierverfahren hergestellt sein kann. Eine 
Zwischenschicht 22 besteht aus einem weichen, insbe- 
sondere schaumformigen Kunststoff, etwa Polyprophi- 
len oder Polyurethan. Mit 23 ist eine elektrische Kom- 
ponente, hier ein Lautsprecher einer elektroakustischen 
Anlagebezeichnet. Dieseristvon hinten durch eineOff- 
nung im Tragteil 20 und eine entsprechende Ausneh- 
mung in der Zwischenschicht 22 eingefiihrt und liegt an 
der Innenseite der Aussenhaut 21 an. Die Komponente 
23 wird von einer Halterung 24, die Teil des Tragteiles 
20 oder mit diesem fest verbunden ist, gehalten. Die 
Halterung 24 kann etwa als drei oder vier am Umfang 
derovalen Oder kreisfdrmigen elektrischen Komponen- 
te 23 verteilte Vorsprunge ausgebildet sein. Der Befe- 
stigung dienen beispielsweise Klipse 25 an der Kompo- 
nente 23, die federnd an Stufen 28 der Halterung 24 an- 
greifen. Die Komponente 23 kann auf diese Weise aus- 
tauschbarsein. Die Energiezufuhrzu ihrerfolgt uber ei- 
ne Leitung 26, die an der Aussenseite des Tragteiles 20 
angeordnet und befestigt ist. 

[0019] In Fig. 3 ist die elektrische Komponente 33 ein 
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Bildschirmanzeigegerat Oder ein anderes visuelle Si- 
gnale abgebendes Gerat. Es besitzt eine hintere Deck- 
platte 34 und ist vor dem Eindringen der Zwischen- 
schicht 22 Oder vor der Verbindung mit der Aussenhaut 
21 mit demTragteil 20 bleibend verbunden, sei es durch 
Umspritzen, sei es durch Einkleben oder anders. Die 
Komponente 33 liegt an der Innenseite der Aussenhaut 
21 an. Die Aussenhaut 21 besitzt dort, wo die Kompo- 
nente 33 anliegt, eine transparente Zone 35. Sie ist 
durchscheinend bis durchsichtig und kann entspiegelt 
oder gefarbt sein, was durch Farbung oder andere Be- 
handlung geschehen kann. Diese Zone 35 ist mit der 
Aussenhaut 21 einstuckig oder test verbunden. 
[0020] Von der Komponente 33 fuhrt eine Leitung 36, 
die an der Innenseite des Tragteiles 20 befestigt ist, zu 
einer Verbindung mit dem nicht dargestellten Bordnetz 
des Fahrzeuges, symbolisiert durch einen Stecker 38. 
Da die Komponente 33 mit dem Tragteil 20 test verbun- 
den ist, kann auch diese Leitung test mit ihm verbunden 
sein. Alternativ kann eine auf der anderen Seite der 
Komponente 33 dargestellte Leitung 37 auch im Inneren 
des Tragteiles 20 verlegt sein, was vorteilhaft ist, wenn 
die Verbindung zwischen der Komponente 33 mit dem 
Tragteil durch Umspritzen bei dessen Herstellung er- 
folgt. Die Leitung selbst ist hier nur durch eine Linie sym- 
bolisiert. In Wahrheit sind es mehrere Leitungen und im 
gesamten Armaturenbrett sogar sehr viele, die gemein- 
sam zu einer Steckverbindung 38 gefuhrt sind, sodaB 
das gesamte Innenverkleidungsteil bei der Montage mit 
einem Stecker an das Bordnetz angeschlossen werden 
kann. 

[0021] Die Leitungen selbst sind im einfachsten Fall 
als Drahte bzw. Kabelbaumchen ausgebildet. Die Nut- 
zung moderner Verdrahtungstechnologien, umspritzte 
Flachkabel (FFC) oder Verbindungselemente (=MID) 
bietet hier jedoch ganz besondere zusatzliche Vorteile. 
[0022] In Fig. 4 ist die elektrische Komponente 43 ein 
etwa als Schalter dienender Drucksensor, der zwischen 
dem Tragteil 20 und der Aussenhaut 21 liegt. Letztere 
ist, sofeme sie nicht insgesamt schon weich genug ist, 
mit einer unter von aussen ausgeubtem Druck nachge- 
benden Zone 44 versehen. Die Komponente 43 ist fest 
mit der Aussenhaut 21 verbunden und wird bei der Her- 
stellung erst nach Auflegen auf die Tragschicht 20 urn- 
schaumt. Dabei wird der Leiter 45 entweder an die der 
Aussenhaut 21 zugeneigte Seite des Tragteiles 20 an- 
gedruckt, oder alternativ ein Leiter 46 direkt um- 
schaumt. 

[0023] Fig. 5 zeigt zur Eriauterung des Arbeitsverfah- 
rens eine mogliche Vorrichtung 50 zur Herstellung eines 
erfindungsgemaBen Innenverkteidungsteiles. Sie be- 
steht aus einer unteren Formhfilfte 51 und einer oberen 
Formhalfte 52 mit Formnestern 53, 54. Die Form ist in 
geoffneter Stellung gezeigt, eine Duse 55 ist fur die Ein- 
bringung und Verteilung der die schaumige Zwischen- 
schicht 22 bildenden Masse nur angedeutet. 
[0024] Die Herstellung geht so vor sich: In das Form- 
nest 53 der unteren Form 51 wird die Aussenhaut 21 



entweder eingelegt, oder nach einem Gelierverfahren 
dort, oder in einer anderen Vorrichtung gebildet. Die 
Aussenhaut 21* mit ihren durchiassigen Zonen 35* liegt 
in der unteren Formhalfte 51 . An der oberen Formhalfte 
5 52 ist der Tragteil 20 befestigt, etwa festgesaugt. Er ist 
beispielsweise vorher in einer SpritzguBform hergestellt 
worden und enthalt Komponenten 33* Auch Leitungen 
36* sind bereits an der Oberflache des Tragteiles 20 be- 
festigt. 

w [0025] Nun wird durch die Duse 55 Schaummasse in 
der erforderlichen Flachenverteilung und Menge aufge- 
bracht, sodann wird die Form geschlossen und der 
Schaum ausgehartet. Nach Offnen der Form kann ihr 
der fertige Innenverkleidungsteil mit den Aggregaten 

is entnommen werden. 

[0026] Es wird noch darauf hingewiesen, dass die 
verschiedenen in den Ausfiihrungsbeispielen beschrie- 
benen Detailldsungen auch anders als in den Ausfiih- 
rungsbeispielen kombinierbar sind. 

20 

PatentansprUche 

1 . Innenverkleidungsteil eines Kraftf ahrzeuges mit zu- 
25 mindest einer elektrischen Komponente, wobei das 

Innenverkleidungsteil aus einem f ormstabilen Trag- 
teil (20), einer Aussenhaut (21) und einer Zwischen- 
schicht (22) besteht, dadurch gekennzelchnet, 
das 8: 

30 

a) Die Komponente (23;33;43) unter der Aus- 
senhaut (21) angeordnet, 

b) Die Aussenhaut (21) uber der Komponente 
(23;33;43) durchlassig, und 

35 c) Die Zwischenschicht (22) zur Auf nahme der 

Komponente (23;33;43) unterbrochen ist. 

2. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Komponente (23;33; 

40 43) bei der Herstellung des Verkleidungsteiles aus 
Tragteil (20), Aussenhaut (21 ) und Zwischenschicht 
(22) in dieses integriert wird. 

3. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
45 gekennzelchnet, dass die Komponente (23;33; 

43) mit derfertigen Aussenhaut (21 ) fest verbunden 
ist. 

4. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
50 gekennzelchnet, dass die Komponente (23;33; 

43) am Tragteil (20) befestigt ist. 

5. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Komponente (23;33; 

55 43) von der Hinterseite des Tragteiles (20) in eine 
entsprechende dffnung dessen eingefuhrt mit die- 
sem verbunden ist. 
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6. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der Hinterseite des 
Tragteiles (20) Positioniermittel (24,28) zum Zu- 
sammenwirken mit entsprechenden Teilen (25) der 
Komponente (23) vorgesehen sind. 

7. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht (22) 
aus einem Schaum besteht. 

8. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Aussenhaut (21) in ei- 
nem Gelierverfahren in einer Form hergestelft ist. 

9. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, wobei die 
elektrische Komponente (23) eine elektroakusti- 
sche ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus- 
senhaut (21) daruber schalldurchlassig ist. 

10. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Aussenhaut (21) uber 
der elektroakustischen Komponente (23) Perfora- 
tionen (27) aufweist. 

11. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Komponente (33) eine 
visuelle Anzeige und die Aussenhaut (21) daruber 
eine zumindest durchscheinende Zone (35) auf- 
weist. 

12. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass die durchscheinende Zone 
(35) entspiegelt ist. 

13. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Komponente (43) auf 
Druck auf die Aussenhaut (21) anspricht. 

14. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Aussenhaut (21) in der 
Zone (44) uber der Komponente (43) eine haptische 
Oberflachenbeschaffenheit aufweist. 



37; 45) in dem Formteii umspritzte Flachkabel 
(FFC) sind. 

18. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 15, dessen 
5 Formteii aus Kunststoff besteht, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die elektrischen Leitungen Leitun- 
gen (26; 36; 37; 45) in dem Formteii integrierte MID 
sind. 

10 19. Verfahren zur Herstellung eines aus einem Tragteil 
(20), einer Aussenhaut (21) und einer Zwischen- 
schicht (22) bestehenden Innenverkleidungsteiles 
mit elektrischen Komponenten (23;33;43), wobei 
die Zwischenschicht (22) in einer Form zwischen 

is Aussenhaut (21) und Tragteil (20) eingebracht und 
ausgeh&rtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
vor dem Einbringen der Zwischenschicht (22) zwi- 
schen Aussenhaut (21 ) und Tragteil (20) die minde- 
stens eine Komponente (23;33;43) eingebracht und 

20 festgelegt wird. 

20. Verfahren zur Herstellung eines Innenverklei- 
dungsteiles nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Komponente (23;33;43) an der 

25 Innenseite des Tragteiles (20) angebracht ist, bevor 
der Tragteil (20) mit Aussenhaut (21) und Zwi- 
schenschicht (22) vereinigt wird. 

21. Verfahren zur Herstellung eines Innenverklei- 
30 dungsteiles nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der uber der Komponente (23;33; 
43) befindliche durchscheinende Zone (35) der 
Aussenhaut (21) bereits vor deren Vereinigung mit 
derZwischenschicht (22) und dem Tragteil (20) her- 

35 gestellt ist. 

22. Verfahren zur Herstellung eines Innenverklei- 
dungsteiles nach Anspruch 21 , wobei die Aussen- 
haut in einem Gelierverfahren in einer Form herge- 

40 stellt ist, dadurch gekennzeichnet, dass deren 
durchscheinende Zone (35) in der Form hergestellt 
ist. 



15. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Komponente (23;33; 45 
A3) uber elektrische Leitungen (26; 36; 37; 45) am 
Oder im Tragteil (20) an das Bordnetz angeschlos- 
sen ist. 



16. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch so 
gekennzeichnet, dass die Komponente (23;33; 

43) uber elektrische Leitungen (46) in der Zwi- 
schenschicht (22) an das Bordnetz angeschlossen 

ist. 
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17. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 15, dessen 
Formteii aus Kunststoff besteht, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die elektrischen Leitungen (26; 36; 
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